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CASE 9499 

fOrfarande och anordning vid torkning eller varmebehandling 
av ett banformigt material 



5 TEKNISKT OMRADE 



F5religgande uppf inning avser ett forfararide vid torkning 

eller v&rmebehandling av ett banfbrmigt material, 

f 6retr&desvis glasfiber. Det banformiga materialet f6rs, i 

10 kontakt med en gasgenomsl&pplig torkvira, genom en 

torkningsaniaggning . Man bl&ser varm processluft mot, och 
genom, det banformiga materialet, for att torka och/eller 
vSrmebehandla detta. 

I syf te att erh&lla en utjamnad hastighetsf Srdelning av 

15 processluf ten genom det banformiga materialet, alstrar man 
ett tryckfall i en zon, som, p& httgtryckssidan om det 
banformiga materialet, ligger neira och stracker sig over 
vasentligen hela det banformiga materialet. 

Med fdrdelningsorgan fdrdelar man processluf ten i 

20 omr&det uppstrSms denna tryckf alls zon. 

FSreliggande uppf inning avser jSmv&l en anordning 
lamplig for utf Grande av fdrfarandet. 



25 TEKNISK BAKGRUND 

Banformiga material som papper eller pappersmassa torkas 
vanligtvis antingen kontaktfritt genom att varm luft biases 
mot det banformiga materialet eller genom kontakt med 

30 upphettade ytor, i forsta hand cylindrar, 

Vid cylinder torkning av ett banformigt material, exv, 
papper, upphettas det banformiga materialet av v&rmda 
cylindrar mot vilka det banformiga materialet pressas av 
bansp&nningen och/eller med hjalp av en filt eller vira. 

35 Vid kontakt fri torkning fors vanligen det banformiga 

materialet fram och Ater genom ett flertal torkd&ck, 
sv&vande mellan 8vre och undre blAsl&dor, som utbl&ser varm 




process luft mot det banformiga materialet, f5r att torka 
detta. 

Om det banformiga materialet ar tillrackligt por6st fir 
en anvandbar me tod att process luft eller annat lampligt 

5 torkmedium biases och/eller suges genom materialet, s.k. 
genomstromnings torkning. Det banformiga materialet stSds 
darvid lampligtvis av en gasgenomsiapplig vira eller av 
perforerade cylindrar under torkningen. Genomstromnings- 
torkning &r lamplig vid torkning av exv. mjukpapper (tissue, 

10 non-wowen) och glasfiber. Nedan anvandes begreppet torkning 
i en vid bemarkelse sa att det inkluderar avdrivande aven av 
andra angor an vatten och varmetillf 6rsel i syfte att exv. 
harda bindemedel eller att uppna andra kemiska f 6randringar . 
Det vatten (eller annat amne) som, i form av cLnga, 

15 avgar fr&n det banformiga materialet blandas med och 
bortfdres av processluf ten. F6r att kunna bibehaila 
torkef fekten maste darfSr en del av processluf ten bortfSras 
som franluf t och ersattas med torrare och heist varm 
tilluft. Detta sker vanligtvis i en sa begransad omfattning 

20 att man uppratthailer en sa h6g fukthalt i f r&nluften att 

man precis kan undvika kondensation och korrosion pa utsatta 
detaljer. Huvuddelen av processluf ten recirkuleras . 

Processluf ten varms genom varmetillf 6rsel till 
blandningen av tilluft och recirkulerad processluf t. Detta 

25 sker ofta genom rekuperativ varmevaxling dar det varmande 

mediet ar lAgtrycksinga eller medeltrycksanga, men kan ocksa 
ske pa andra satt exv. med en eller flera gasbrannare 
placerade direkt i recirkulationsf Iftdet . Vid ett dkat 
torkbehov h6js varmetillf Srseln och vid ett minskat 

30 torkbehov sanks varmetillfdrseln. 

Vid genomstrSmnings torkning ar fSrdelningen av 
processluf tens hastighet och temperatur 6ver banans yta 
mycket kansliga parametrar. Detta gailer i speciellt h6g 
grad vid torkning av en vatformad glasf iberbana. For att i 

35 mdjligaste man sakerstaila atminstone en jamn 

hastighetsf Grdelning placeras vanligtvis en perforerad plat 
eller liknande nara det banformiga materialet pa 
uppstrdmssidan. Med denna plat skapar man ett tryckfall som 



) 

utj&mnar hastighetsskillnaderna till en viss grad. Ju h5gre 
tryckfall desto battre ut j Sinning- 

Okande kvalitetskrav innebar dock att det nu &r svdrt 
att med rimliga tryckfall uppfylla stallda krav. 

5 

UPPFINNINGEKTS SYFTE 

Ett fGrsta syfte med fareliggande uppfinning ar att erbjuda 
10 en genomstrdmningstork for ett banformigt material, 

Ett andra syfte med fdreliggande uppfinning ar att 
erbjuda en genomstrdmningstork f6r ett banformigt material 
som med reducerat tryckfall uppn&r Snskade vilkor nar det 
galler hastighetsf drdelning genom det banformiga materialet. 
15 Ett tredje syfte med fdreliggande uppfinning ar att 

erbjuda en genomstrdmningstork f6r ett banformigt material 
som uppfyller hdgre stallda krav nar det galler 
hastighetsfdrdelning genom det banformiga materialet an som 
kan uppnas med konventionell teknik. 
20 Ett f jarde syfte med f6religgande uppfinning ar att 

erbjuda en genomstrdmningstork fdr ett banformigt material 
som g6r att det torkade banformiga materialet uppfyller 
hdgre stallda krav an de som kan uppfyllas med konventionell 
teknik. 

25 

SAMMANFATTNING AV UPPFINNINGEN 

Fdreliggande uppfinning avser ett fdrfarande vid torkning 
30 och/eller varmebehandling av ett banformigt material, 

fdretradesvis glasfiber. Det banformiga materialet fdrs, i 
kontakt med en gasgenomsiapplig torkvira, genom en 
torkningsaniaggning . Man bl&ser varm processluft mot, och 
suger den genom, det banformiga materialet, f6r att torka 
35 eller varma detta. 

Det vatten, eller annat amne, som i form av Anga avg£r 
fran det banformiga materialet, blandas med och bortfdres av 
processluften, av vilken atminstone en del recirkuleras 





medan den icke recirkulerade processluf ten bortfares som 
frinluf t och ersattes med en motsvarande andel tilluft med 
l&gt vatteninnehail . 

I syfte att erh&lla en utjamnad hastighetsf ardelning av 

5 processluf ten genom det banformiga materialet, alstrar man 
ett tryckfall i en zon, som, p£ hagtryckssidan om det 
banformiga materialet, ligger nara och Strieker sig fiver 
vasentligen hela det banformiga materialet, 

Med fdrdelningsorgan fdrdelar man processluf ten i 

10 omrddet uppstroms denna tryckfallszon. 

Enligt fareliggande uppfinning formar man ett forsta 
fiade av processluf t, med ett tvarsnitt som Strieker sig 
vasentligen tvars over hela det banformiga materialets bredd 
och vars utstr&ckning langs det banformiga materialets 

15 rorelseriktning ar vasentligt mindre an dess utstrackning 
vinkelrStt mot det banformiga materialets rdrelseriktning. 
Detta farsta f lade har en strdmningsriktning vasentligen 
vinkelrat mot det banformiga materialets yta. 

Man delar det farsta flodet av processluf t i ett stort 

20 antal strAlar riktade vasentligen i ett plan som definieras 
av det banformiga materialets rorelseriktning och 
normalriktning, fSrdelade aver vasentligen hela det 
vinkelomr&de som vetter mot det banformiga materialet. 
Darefter later man strilarna ater blandas med varandra till 

23 ett andra fldde av processluf t, som man leder genom 
tryckfallszonen och sedan mot och genom det pA den 
gasgenomsiappliga viran liggande banformiga materialet, 

Fareliggande uppfinning avser aven en anordning vid 
torkning eller varmebehandling av ett banformigt material, 

30 f6retradesvis glasfiber, irmef attande en gasgenomslapplig 
torkvira far att transportera det banformiga materialet, 
samt en eller flera f laktar, som biaser varm processluft 
mot, och suger den genom, det banformiga materialet, far att 
torka eller varma detta. En kammare, som omsluter fiakten 

35 eller fiaktarna, stracker sig vasentligen tvars aver hela 
det banformiga materialets bredd, Ett eller flera 
fordelningsorgan, f firetradesvis ganska nara fiaktarna, ar 
anpassade far att fardela processluf ten. 



5 

Tryckfallsgenererande organ, pa h6gtryckssidan om det 
banformiga materialet, ligger nara och s tracker sig Over 
vasentligen hela det banformiga materialet, 

Enligt fQreliggande uppf inning har kammaren en 
begransningsyta, som ar vasentligen parallell med det 
banformiga mater ialets yta. Denna begransningsyta bar en 
oppning, som stracker sig vasentligen tvars aver hela det 
banformiga mater ialets bredd. Sppningens utstrackning langs 
det banformiga materialets rdrelseriktning ar vasentligt 
mindre an dess utstrackning vinkelratt mot det banformiga 
materialets rarelseriktning. Ett f ordelningsorgan, placerat 
utanfor kammaren, tacker Sppningen helt. F6rdelningsorganet 
utgores av ett vaivt perforerat skivformigt element. Det 
tryckfallsgenererande organet utgores av ett plant 
15 perforerat skivformigt element. 



10 



ALLMAN BESKRIVNXNG AV UPPF INNINGEN 



20 



Ffireliggande uppfinning avser saiedes ett fbrfarande och en 
anordning vid s.k. genomstrOmningstorkning av ett banformigt 
material, f dretradesvis glasfiber. Torkningen av det 
banformiga mater ialet sker atminstone huvudsakligen inuti en 
kapa som helt eller vasentligen helt omsluter 
25 torkningsaniaggningen. Torkningsaniaggningen ar indelad i 
flera sektioner, genom vilka det banformiga materialet 
konsekutivt fOrs pa en gasgenomsiapplig vira. 

I en f6r varje sektion av torkningsaniaggningen separat 
slinga recirkuleras huvuddelen av den anvanda processluf ten, 
blandas med tilluft och varms till 6nskad teinperatur. 
Uppvarmningen sker oftast rekuperativt, men kan ocksa ske 
med en eller flera gasbrannare direkt i processluf tsflSdet . 
Flddets storlek bestams av fiaktar placerade nedstroms 
uppvarmningen men uppstroms det banformiga materialet sa att 
35 endast omradet mellan fiaktarna och det banformiga 

materialet ar satta under overtryck medan undertryck rader 
under det banformiga materialet och i sjaiva 
recirkulationsslingan. 



30 



^ 6 

Fiaktarna ar f oretradesvis radialf laktar som p& sin 
hogtryckssida har en kammare fr&n vilken processluf ten 
str6mmar mot och genom det banformiga materialet vilande p£ 
den gasgenomsiappliga viran. 
5 Kammaren liar en dppning vand mot det banformiga 

materialet. Oppningen ligger i, eller utg6r, en av karomarens 
begransningsytor. Kammaren kan alltsa helt sakna en vagg och 
kammarens teoretiska avgransning kallas av detta skal 
begransningsyta . Oppningen har en utstr&ckning langs det 
10 banformiga materialets r6relseriktning som &r vasentligt 
mindre an dess utstrackning vinkelratt mot det banformiga 
materialets rdrelseriktning, fGretradesvis ar den formad som 
en rektangel med l&ngsidorna vinkelrata mot det banformiga 
materialets r6relseriktning, speciellt kan den formas av 
15 kammarens utstrackning. Genom denna Sppning leder man 

ett fdrsta fldde av processluf t, med en stromningsriktning 
vasentligen vinkelrat mot det banformiga materialets yta. 

Detta f6rsta f 16de av processluf t delar man i ett stort 
antal strAlar riktade vasentligen i ett plan som definieras 
20 av det banformiga materialets rdrelseriktning och 
normalriktning, fdrdelade Over vasentligen hela det 
vinkelomrAde som vetter mot det banformiga materialet* 
Str&larna har s&ledes vasentligen ingen komposant i en 
riktning vinkelratt mot det banformiga materialets 
25 rdrelseriktning som ligger i banans plan, 

Uppdelningen sker med hjaip av ett f drdelningsorgan som 
ar placerat utanfSr kammaren och belt, eller vasentligen 
helt, tacker dppningen. FSrdelningsorganet utgdres av ett 
valvt perforerat skivformigt element, exv. en perforerad 
30 plAt. 

Det vaivda perforerade skivformiga elementet ar 
lampligtvis, helt eller delvis, utformat som en del av 
mantelytan pa en rat cylinder. Det kan t.ex. vara utformat 
som en del av mantelytan pa en rat cirkuiar cylinder, 
35 f Sretradesvis vasentligen som halva mantelytan pa en rat 

cirkuiar cylinder. Det kan ocksa vara utformat som en del av 
mantelytan p& en rat manghornig cylinder, exempelvis som en 
del av mantelytan pa en rat manghornig cylinder sammansatt 



av vasentligen plana delelement, faretradesvis vasentligen 
soin halva mantelytan p£ en rat reguljar mangharnig cylinder. 

Perforeringsgraden, i det valvda perforerade 
skivformiga elementet, bar vara lagre i ett centralt parti 
5 an vid sidorna. Perf oreringen, i det valvda perforerade 
skivformiga elementet, utgors lampligtvis av vasentligen 
cirkuiara hai, som ar utformade med ett avrundat inlopp och 
avslutas med en hals, som sticker ut i stromningsriktningen 
f5r processluf ten. 
10 Med detta f drdelningsorgan forraar man ett stort antal 

straiar med vasentligen cirkuiara tvarsnitt och riktar 
straiarna en stracka efter att det f6rsta fiadet delats upp. 

Denna uppdelning bar ske sa att man delar det farsta 
fl6det av processluft i ett stort antal straiar riktade sa 
15 att deras banor inte skar varandra, f dretradesvis sa att de 
ar vasentligen isotropt utatriktade. Uppdelningen kan ske sa 
att de ar sektionsvis likariktade och/eller sa att 
vinkelskillnaden mellan tvi straiar 5kar med avstandet 
mellan straiarna matt i lopriktningen far det banformiga 
20 materialet. 

Lampligtvis ar straiarna i en central sektion 
vasentligen antiparallella till en normal mot det banformiga 
materialet och avriga sektioner uppvisar awikande 
riktningar med successivt akande vinkel mot straiarna i den 
25 centrala sektionen. 

Perforeringsgraden i det valvda skivformiga elementet 
bor anpassas sa att kvoten mellan straiarnas sammanlagda 
tvarsnittsarea och den totala arean ar lagre i ett centralt 
parti, dar straiarnas riktning ar vasentligen vinkelrat mot 
30 det banformiga materialet, an vid sidorna, dar straiarnas 
riktning ligger vasentligen i det banformiga materialets 
plan. Den optimala fdrdelningen av haien och dessas storlek 
torde variera beroende pa de geometriska f arutsattningarna. 
Nar det farsta flodet av processluft, i fardelnings- 
35 organet, delats upp i ett stort antal straiar fordelade pa 
ovan beskrivet satt liter man straiarna ater blandas med 
varandra till ett andra fiade av processluft, som man leder 
genom tryckfallszonen, genom det tryckfallsgenererande 




organet som lampligtvis utgSres av ett plant perforerat 
skivformigt element och sedan mot och genom det p& den 
gasgenomsiappliga viran liggande banformiga materialet. 



5 

KORTFATTAD PIGURBESKRIVNING 

Uppf inningen skall nu n&rmare beskrivas i anslutning till 
bifogade ritningar d&r 

10 

Fig. 1 schematiskt visar principen for en kand 
torkningsaniaggning for ett banformigt material; 



Fig. 2 schematiskt visar en sektion av en 
15 torkningsaniaggning utfdrd enligt fSreliggande uppf inning; 

Fig. 3 schematiskt visar ett forsta f drdelnings organ utf5rt 
enligt fdreliggande uppf inning; 

20 Fig. 4 schematiskt visar ett andra fordelnings organ utfdrt 
enligt fdreliggande uppfinning; 

Fig. 5 visar en f6rsta detalj av f Srdelningsorganet enligt 
Fig. 4 och 

25 

Fig. 6 visar en andra detalj av fSrdelningsorganet enligt 
Fig. 4. 

30 BESKRIVNING AV FORESLAGEN UTF&RINGSFORM 

I fig. 1 visas en fdrenklad sidovy av en torkningsaniaggning 

II f5r en glasf iberbana 1. Torkningsanlaggningen 11 ar 
innesluten i en k&pa 12 och innef attar fyra torknings- 

35 sektioner 11a, lib, 11c, lid, skilda At genom mellanvaggar . 
Glasf iberbanan 1 fors genom torkningsanlaggningen 11 i 
kontakt med en gasgenomsl&pplig vira 3 exv. av brons. Till 
varje torknings sektion 11a. etc. hdr en recirkulationsslinga 




4 innefattande ett inlopp 5, en recirkulationskanal 6. en 
recirkulationsfiakt 7 , ett v&rmebatteri 8 och ett utlopp 9 i 
k&pans 12 tak. 6ver glasf iberbanan 1, p& ett avstAnd av 
ungefar 130 mm, sitter ett tryckfallsgenererande organ 2 i 
5 form av en perforerad plat 2a. 

Recirkulationsslingan 4 ar fdrsedd med ett inlopp 61 
f6r tilluft och ett utlopp 62 far frAnluft. I inloppet 61 
sitter ett fdrsta reglerdon 61a och i utloppet 62 ett andra 
reglerdon 62a, 

10 I recirkulationsslingans 4 utlopp 9 sitter ett 

fordelningsorgan 91 bestaende av ledskenor 91a, 

I fig. 2 visas fdrenklat en sektion 21a av en 
torkningsaniaggning 21, innesluten i en k&pa 22, utford 
enligt foreliggande uppf inning. Till torkningssektionen 21a 

15 hor en recirkulationsslinga 24 innefattande ett inlopp 5 en 
recirkulationskanal 26, en gasbrannare 28, en radialflakt 27 
en kairanare 27a som omger fiakthjulet 27b och ett utlopp 29 i 
k&pans 22 tak, samt icke visade inlopp f6r tilluft och 
utlopp for anv&nd processluft. Fiakten 27 drivs av en 

20 elektrisk motor 27c. Recirkulationsslingans 24 utlopp 29 

utgGrs av en appning 29a i den ned&t helt dppna kammaren 27a 
vilken sAledes saknar golv. 

Recirkulationsslingans 24 utlopp 29, d.v.s. 6ppningen 
29a i den nedat helt Gppna kammaren 27a tacks av ett 

25 fSrdelningsorgan 20, i form av en vaivd perforerad plat 90 

uppdelad i tre sektioner 90a, 90b, 90c. Den centrala sektionen 
90b har en lagre perf oreringsgrad an sidosektionerna 90a och 
90c aven om skillnaden ar Overdriven f6r att 5ka 
dsk&dlighe ten . 

30 I fig. 3 visas n&got mer detaljerat snittet genom ett 

fdrsta fdrdelningsorgan 30 i form av en perforerad plat 93 
som utg6r halva mantelytan av en cirkular cylinder. 
Mantelytan ar uppdelad i tre sektioner 93a, 93b, 93c. Den 
centrala sektionen 93b har en lagre perforeringsgrad an 

35 sidosektionerna 93a och 93c aven om skillnaden ar 6verdriven 
fdr att 5ka Askadligheten. 

I fig. 4 visas likaledes nigot mer detaljerat snittet 
genom ett andra fardelningsorgan 40 i form av en perforerad 




plat 94 som utgdr halva mantelytan av en cylinder vars 

tv&rsnitt ar en regelbunden tolvhSrning. Mantelytan ar 

uppdelad i sex sektioner 94a, 94b, 94c, 94d, 94e, 94f . De b&da 

centrala sektionerna 94c, 94d har en l&gre perf oreringsgrad 
5 an de fyra sidosektionerna 94a, 94b, 94e, 94f aven om 

skillnaden ar Overdriven far att 6ka askadligheten. 

I fig. 5 visas i en detaljfdr storing ett snitt genom 

sektionen 94c av den perforerade platen 94 visat i fig- 4. 

Detaljen visar tre cirkuiara hai 95 med halsar 95a pekande i 
10 strtfmningsriktningen. Proportionerna ar nAgot forvrangda f6r 

att oka Askadligheten. Perf oreringsgraden ar ungefar 6%. 

I fig. 6 visas i en detaljf Srstoring ett snitt genom 

sektionen 94b av den perforerade platen 94 visat i fig. 4. 

Detaljen visar tre cirkuiara hai 96 med halsar 96a pekande i 
15 strSmningsriktningen. Proportionerna ar nAgot fdrvrangda far 

att 5ka askadligheten. Perf oreringsgraden ar ungefar 8%. 



Uppf inningens fungerar pi fdljande satt. 

20 Flakten 27 skapar ett Svertryck i kammaren 27a och biaser 

darmed ett f 6rsta f 16de av varm processluf t genom oppningen 
29 mot fardelningsorganet 20. I f Srdelningsorganet 20 delas 
det fersta flddet upp i ett stort antal strilar som passerar 
genom haien i det vaivda perforerade skivformiga elementet 

25 90. Nedstr6ms om fardelningsorganet 20 blandas straiarna 
till ett andra flode av processluf t som strSmmar mot den 
plana perforerade platen 2a som f ordelar f ladet 6ver det 
banformiga materialet 1. 

Flakten 27 skapar ocksa ett undertryck under den 

30 gasgenomsiappliga viran 3 och detta undertryck suger 

processluf ten genom det banformiga materialet 1 och den 
gasgenomsiappliga viran 3. Processluf ten sugs vidare som ett 
recirkulationsf 16de in genom inloppet 5 och via 
recirkulationskanalen 26 fdrbi gasbrannaren 28, dar 

35 recirkulationsf lodet varms till dnskad temperatur, tillbaka 
till flakten 27. Uppstr6ms gasbrannaren 28 tas ett delfldde 
ut som franluft, under viran 3, och torr luft tillsattes, i 
recirkulationskanalen 26, pa icke visade satt. 
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ALTERNATIVA UTFORINGS FORMER 

Uppfinningen ar givetvis inte begr£nsad till ovan beskrivna 
utfSringsexempel utan kan varieras pA ett f lertal satt inom 
ramen f6r ef terf 61 jande patentkrav. 

S& kah exv. s&val det vaivda perforerade skivformiga 
elementets (90,93,94) form som perf oreringsgrad varieras pa 
ett f lertal satt beroende p£ yttre geometri .och andra 
omstandigheter och recirkulationsluf ten varmas genom 
indirekt v&rmedverf 6ring (rekuperativt) med exv, ett 
Angbatteri ♦ 




1 . F6rf arande vid torkning eller varmebehandling av ett 
banformigt material, f dretradesvis glasfiber, varvid 

5 

det banformiga materialet, i kontakt med en gasgenomsiapplig 
torkvira, fdrs genom en torkningsaniaggning, och man bl&ser 
varm processluft mot, och suger den genom, det banformiga 
mater ialet, fdr att torka eller varma detta, 

10 

fr£n det banformiga materialet, i form av anga, avgciende 
vatten blandas med och bortf5res av processluf ten, av vilken 
atminstone en del recirkuleras medan den icke recirkulerade 
processluf ten bortfttres som frAnluft och ersattes med en 
15 motsvarande andel tilluft med lagt vatteninnehail, 

man i syf te att erhaila en utjSmnad hastighetsf6rdelning av 
processluf ten genom det banformiga materialet, alstrar ett 
tryckfall i en zon, som, pA hSgtryckssidan om det banformiga 
20 materialet, ligger nara och str&cker sig 6ver vasentligen 
hela det banformiga materialet, och 

med f Srdelningsorgan fttrdelar processluf ten i omrAdet 
upps trams denna tryckf alls zon, 

25 

kannetecknat av 

att man formar ett f6rsta fldde av processluft, med ett 
tvarsnitt som Strieker sig vasentligen tvars 6ver hela det 
30 banformiga materialets bredd och vars utstrackning langs det 
banformiga materialets rdrelseriktning ar vasentligt mindre 
an dess utstrackning vinkelratt mot det banformiga 
materialets rdrelseriktning, med en stromningsriktning 
vasentligen vinkelrat mot det banformiga materialets yta, 

35 

att man delar det fdrsta fl6det av processluft i ett stort 
antal str&lar riktade vasentligen i ett plan som definieras 
av det banformiga materialets r6relseriktning och 




normalriktning, fdrdelade Over vdsentligen hela det' 
vinkelomrdde som vetter mot det banformiga materialet, och 

att man ldter strdlarna dter blandas med varandra till ett 
5 andra fl6de av processluft, som man leder genom 

tryckfallszonen och sedan mot och genom det pd den 
gasgenomslappliga viran liggande banformiga materialet. 

10 2. Fdrfarande enligt patentkrav 1, kdnnetecknat 
av att man delar det fdrsta flddet av process luft i ett 
stort antal strdlar riktade vasentligen sd att deras banor 
inte skdr varandra, fore trades vis sd att de dr vasentligen 
isotropt utdtriktade. 

15 

3. Fdrfarande enligt patentkrav 1, kdnneteckna. t 
av att man delar det fdrsta fl5det av processluft i ett 
stort antal strdlar riktade vasentligen sd att deras banor 
20 inte sk&r varandra, f dretrddesvis sd att de dr sektionsvis 
likariktade. 



4. Fdrfarande enligt patentkrav 2 eller 3, 

25 kdnnetecknat. av att man delar det f6rsta flddet 
av processluft i ett stort antal strdlar riktade vasentligen 
sd att vinkelskillnaden mellan tvd strdlar dkar med 
avstdndet mellan strdlarna matt i ldpriktningen fdr det 
banformiga materialet. 

30 

5. Fdrfarande enligt patentkrav 2, 3 eller 4, 
kannetecknat av att man delar det f6rsta flddet 
av processluft i ett stort antal strdlar riktade v&sentligen 

35 sd att strdlarna i en central sektion dr antiparallella till 
en normal mot det banformiga materialet och ovriga sektioner 
uppvisar awikande riktningar med successivt okande vinkel 
mot strdlarna i den centrala sektionen. 



14 



6. Fdrfarande enligt patentkrav 2, 3, 4 eller 5, 
kannetecknat av att man delar det fdrsta flodet 

5 av processluft sa att kvoten mellan stralarnas saramanlagda 
tvarsnittsarea och den totala arean ar lagre i ett centralt 
parti, dar stralarnas riktning ar vasentligen vinkelrat mot 
det banformiga materialet, an vid sidorna, dar stralarnas 
riktning ligger vSsentligen i det banformiga materialets 

10 plan. 



7. Fdrfarande enligt nagot av tidigare patentkrav, 
kannetecknat av att man formar ett stort antal 
15 stralar med vasentligen cirkulara tvarsnitt. 



8. Fdrfarande enligt patentkrav 7, kannetecknat 
av att man riktar stralama en strScka efter att det forsta 
20 fiadet delats upp. 



9. Fdrfarande enligt nagot av tidigare patentkrav, varvid 

25 det banformiga materialet, i kontakt med en gasgenomslapplig 
torkvira, fors genom en torkningsaniaggning uppdelad i flera 
sektioner, i vilka man blaser varm processluft mot, och 
suger den genom, det banformiga materialet, fdr att torka 
detta , 

30 

fran det banformiga materialet, i form av anga, avgaende 
vatten blandas med och bortfores av process luf ten, av vilken 
atminstone en del recirkuleras medan den icke recirkulerade 
processluften bortfores som franluft och ersattes med en 
35 motsvarande andel tilluft med lagt vatteninnehall , 

kannetecknat av att man recirkulerar 
processluften separat inom varje sektion. 
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10. F6rfarande enligt patentkrav 9, kannetecknat 
av att man varmer den recirkulerade processluf ten genom 

5 direkt fdrbranning av exv, gas i recirkulationsf 15det . 

11 , Anordning vid torkning eller varmebehandling av ett 
banformigt material (1) , f 6retrSdesvi s glasfiber, 

10 innefattande 

en gasgenomsiapplig torkvira (3) f5r att transportera det 
banformiga materialet (1) , en eller flera flaktar (7,27), 
som bl&ser varm processluf t mot, och suger den genom, det 
15 banformiga materialet (1), fSr att torka detta, 

en kararaare (27a) som omsluter flakten eller flaktarna (27) 
och strScker sig v&sentligen tvars 6ver hela det banformiga 
materialets (1) bredd, ett eller flera f drdelningsorgan 
20 (91,20,30,40), f dretradesvis ganska nara flaktama (7,27), 
fOr att fordela processluf ten, 

samt tryckfallsgenererande organ (2), som, pA hogtryckssidan 
om det banformiga materialet (1) , ligger nara och str&cker 
25 sig over v&sentligen hela det banformiga materialet (1) , 



kannetecknadav 

30 att kammaren (27a) har en begransningsyta, vasentligen 
parallell med det banformiga materialets (1) yta 

att denna begransningsyta har en dppning (29a) , som s tracker 
sig vasentligen tvars 6ver hela det banformiga materialets 
35 (1) bredd, 

att oppningens (29a) utstrackning langs det banformiga 
materialets rorelseriktning ar vasentligt mindre an dess 




utstrackning vinkelratt mot det banformiga materialets (1) 
rdrelser iktning , 

att ett fordelningsorgan (20,30,40), placerat utanfdr 
5 kammaren (27a), helt ticker 6ppningen (29a), 

att fSrdelningsorganet (20,30,40) utgSres av ett vaivt 
perforerat skivf ormigt element (90,93,94), och 

10 att det tryckfallsgenererande organet (2) utgSres av ett 
plant perforerat skivf ormigt element (2 a) . 

12. Anordning enligt patentkrav 11, kannetecknad 
15 av att det vaivda perforerade skivformiga elementet 

(90,93,94), helt eller delvis, ar utformat som en del av 
mantelytan p£ en rat cylinder. 

20 13. Anordning enligt patentkrav 11, kannetecknad 
av att det vaivda perforerade skivformiga elementet (93), 
helt eller delvis, ar utformat som en del av mantelytan pa 
en rat cirkuiar cylinder, f 6retradesvis vasentligen som 
halva mantelytan pa en rat cirkuiar cylinder. 

25 

14. Anordning enligt patentkrav 11, kannetecknad 
av att det vaivda perforerade skivformiga elementet (94) , 
helt eller delvis, ar utformat som en del av mantelytan pa 

30 en rat m&nghdrnig cylinder. 

15. Anordning enligt patentkrav 11, kannetecknad 
av att det vaivda perforerade skivformiga elementet (94) , 

35 helt eller delvis, ar utformat som en del av mantelytan p£ 
en rat m&nghdrnig cylinder sammansatt av vasentligen plana 
delelement (94a etc.). 
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10 



15 



16. Anordning enligt patentkrav 11, kannetecknad 
av att det valvda perforerade skivformiga elementet (94) , 
helt eller delvis, ar utformat som en del av mantelytan pa 
en rat reguljar manghSrnig cylinder, fdretradesvis 
vasentligen som halva mantelytan pa en rat reguljar 
mangh6mig cylinder. 



17. Anordning enligt patentkrav 11, kannetecknad 
av att det valvda perforerade skivformiga elementet (94) , 
helt eller delvis, ar utformat som halva mantelytan pa en 
rat reguljar tolvhornig cylinder. 



18. Anordning enligt nagot av tidigare patentkrav, 
kannetecknad av att perforeringsgraden, i det 
valvda perforerade skivformiga elementet (90,93,94), ar 
lagre i ett centralt parti (90b, 93b, 94c, 94d) an vid sidorna 
20 (90a / 90c,93a,93c,94a,94b > 94e,94f ) . 



19. Anordning enligt nAgot av tidigare patentkrav, 
kannetecknad av att perforeringen, i det valvda 
25 perforerade skivformiga elementet (90,93,94), utgdrs av 
vasentligen cirkuiara hal (95,96). 



20. Anordning enligt patentkrav 19, kannetecknad 
30 av att de cirkuiara haien (95,96) ar utformade med ett 
avrundat inlopp och avslutas med en hals (95a, 96a), som 
sticker ut i strSmningsriktningen for processluf ten. 




SAMMANDRAG 

vid torkning av ett banf ormigt material ( 1 ) , f Sretradesvis 
5 glasfiber, fors det banformiga materialet, i kontakt med en 
gasgenoxnsiapplig torkvira (3), genom en torkningsanlaggning 
(21) . En eller flera fiaktar (27) bl&ser varm processluft 
mot, och genom, det banformiga materialet (1), f6r att torka 
detta. 

10 En kanimare (27a) , som omsluter f lakten eller f laktarna 

(27), har en begr&nsningsy ta , som &r vasentligen parallell 
med det banformiga mater ialets yta. Denna begr&nsningsyta 
har en dppning (29a), som str&cker sig vasentligen tvars 
over hela det banformiga materialets (1) bredd. 

15 Ett fordelningsorgan (20), i form av ett v&lvt 

perforerat skivf ormigt element (90), placerat utanfdr 
karomaren (27a), tacker 6ppningen (29a) belt. 

Med fordelningsorganet (20) delar man upp ett forsta 
fiade av processluft i ett stort antal strAlar, fordelade 

20 over vasentligen hela det vinkelomr&de som vetter mot det 

banformiga materialet (1) . D&refter later man strAlarna ater 
blandas med varandra till ett andra fldde av processluft, 
som man leder genom ett plant perforerat skivf ormigt element 
(2a) , som ligger nara och str&cker sig Sver vasentligen hela 

25 det banformiga materialet (1), och sedan mot och genom det 
pa den gasgenomsiappliga viran (3) liggande banformiga 
materialet (1) . 

30 Publiceringsbild Fig- 2, 



